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Abstract of EP1318235 

The calender (1 ) to polish the surface of a paper 
or cardboard web (2) has a nip (10) between two 
rollers where the web passes through. The nip is 
a wide nip between a roller (3) and a counter 
surface formed by a rotating mantle (4) and a 
support shoe (5). The roller is driven at a different 
speed from the rotary speed of the mantle. The 
roller rotates faster than the mantle and with a 
faster speed than the speed of web travel, and it 
is heated. The roller and the mantle have speed 
controls as a roller drive (14) and a mantle brake 
(15). The mantle has a higher friction coefficient 
against the web than the roller. 
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(54) Verfahren und Kalander zum Glatten einer Faserstoffbahn 



(57) Es wird ein Verfahren und ein Kalander (1 ) zum 
Glatten einer Faserstoffbahn (2), insbesondere einer 
Papieroder Kartonbahn, angegeben, bei dem die Bahn 
(2) durch einen Nip (10) geleitet wird. 

Man mochte die Glatte der Bahn verbessem. 

Hierzu verwendet man als Nip (10) einen Breitnip, 
der zwischen einer Walze (3) und einem durch einen 
Stutzschuh (5) gegen die Walze (3) geprelBten umlau- 
fenden Mantel (4) gebildet jst, und betreibt die Walze (3) 
mit einer Umfangsgeschwindigkeit, die von der Urnlauf- 
geschwindigkeit des Mantels (4) abweicht. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Glat- 
ten einer Faserstoffbahn, insbesondere einer Papier- 
oder Kartonbahn, bei dem die Bahn durch einen Nip ge- 5 
leltet wird. Ferner betrifft die Erfindung einen Kalander 
zum Glatten einer Faserstoffbahn, insbesondere einer 
Papieroder Kartonbahn, mit einem Nip. 
[0002] Papier- oder Kartonbahnen mussen in der Re- 
gel im Laufe ihres Herstellungsverfahrens geglattet wer- 10 
den. Dabei soli eine Oberflache erzeugt werden, die 
spater besser bedruckt werden kann. 
[0003] Es ist hierzu bekannt, die Bahn durch minde- 
stens einen Nip zu leiten, der zwischen zwei Walzen 
ausgebildet ist. In der Regel ist die eine Walze als wei- 1* 
che Walze ausgebildet, d.h. sie weist eine in gewissen 
Grenzen nachgiebige Oberflache auf, wahrend die an- 
dere Walze als harte Walze mit einer glatten Oberflache 
ausgebildet ist. Die Glatte der glatten Oberflache soil 
sich dann in die Oberflache der Bahn einpragen. 20 
[0004] Bei der Glattung gibt es mehrere EinfluBfakto- 
ren, die sich zwar positiv auf die Glatte auswirken, unter 
Umstanden aber negative Einflusse auf andere Eigen- 
schaften der Bahn haben konnen. Beispielsweise fuhrt 
ein hoher Druck im Nip dazu, daB die Bahn zwar gut 25 
geglattet wird, aber einen teilweise erheblichen Volu- 
menverlust, d.h. eine Verminderung des Bulk, erleidet. 
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die 
Glatte der Bahn zu verbessem. 

[0006] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der 30 
eingangs genannten Art dadurch gelost, daB man als 
Nip einen Breitnip wahlt, der zwischen einer Walze und 
einem durch einen Stutzschuh gegen die Walze 
gepreBten umlaufenden Mantel gebildet ist, und daB 
man die Walze mit einer Umfangsgeschwindigkeit be- 35 
treibt, die von der Umiaufgeschwindigkeit des Mantels 
abweicht. 

[0007] Mit dieser Ausgestaltung erziett man eine re- 
lativ hohe Verweilzeit der Bahn im Nip. Dies liegt daran, 
daB der Breitnip in Umfangsrichtung eine wesentlich 40 
groBere Behandlungslange aufweist, als ein Nip, der 
nur zwischen zwei Walzen gebildet ist. Bei ansonsten 
gleichen Kraften weist der Breitnip eine wesentlich ge- 
ringere Druckspannung auf als ein sogenannter "nor- 
maler" Nip zwischen zwei Walzen, so daB man volu- 45 
menschonender glatten kann. Der Bulk wird also nicht 
oder nicht in dem MaBe wie bei einem normalen Nip ver- 
mindert. Die unterschiedlichen Umfangsgeschwindig- 
keiten von Walze und Mantel bewirken, daB die Bahn 
durch eine Friktionsglattung geglattet wird, d.h. durch so 
eine Relativbewegung von Walze und/oder Mantel zur 
Bahn. Da die Verweilzeit der Bahn im Breitnip wesent- 
lich langer ist, ist naturlich auch die Einwirkzeit der Rei- 
bungsbewegung wesentlich groBer, so daB man eine 
verbesserte Glatte erzielen kann. Alternativ dazu kann 55 
man die Bahn mit einer groBeren Geschwindigkeit 
durch den Nip fahren. Der Mantel kann auf unterechied- 
liche Arten ausgebildet sein. Eine Moglichkeit ist die 



Verwendung eines relativ steifen Mantels, der elastisch 
genug ist, urn sich an die Krummung der Walze anzu- 
passen, im ubrigen aberpraktisch nach Art einer Walze 
umlauft. Dieser Mantel kann stirnseitig rnit Scheiben 
versehen sein. Eine andere Moglichkeit ist die Verwen- 
dung eines weniger steifen Bandes, das uber Stutzrol- 
len in einem Umlauf gefuhrt wird, wobei die Umlenkrol- 
len praktisch ein Polygon definieren. Ein derartiges 
Band kann auch relativ dunn sein. 
[0008] Vorzugsweise dreht man die Walze mit einer 
hoheren Umfangsgeschwindigkeit als den Mantel. Die 
Walze erzielt also eine gewisse Voreilung gegenuber 
dem Mantel. Dies ist einfacherzu realisieren, weil man 
die Walze leichter antreiben kann als den Mantel. 
[0009] Bevorzugterweise beheizt man die Walze. Ei- 
ne beheizte Walze gibt im Breitnip Warme an die Bahn 
ab. Die Warme fordert den GlattungsprozeB, so daB 
man eine noch bessere Glattesteigerung der Bahn im 
Nip beobachten kann. 

[0010] Bevorzugterweise dreht man die Walze mit ei- 
ner Umfangsgeschwindigkeit, die groBer ist als die Lauf- 
geschwindigkeit der Bahn. Damit ist sichergestellt, daB 
tatsachlich eine Friktionsglattung auf der Seite der Bahn 
erfolgt, die an der Walze anliegt. 
[0011] Vorzugsweise wahlt man den Mantel aus ei- 
nem Material, dessen Reibungskoeffizient gegenuber 
der Bahn mindestens urn den Faktor 1,5 groBer ist als 
der Reibungskoeffizient der Bahn gegenuber der Ober- 
flache derWalze. Damit stellt man sicher, daB die haupt- 
sachliche Relativbewegung zwischen der Bahn und der 
Walze erfolgt, d.h. dem den Breitnip begrenzenden Ele- 
ment mit der glatteren Oberflache. Die Bahn wird bei 
der hoheren Geschwindigkeit derWalze sozusagen auf 
dem Mantel festgehalten, weil hier die Reibungskrafte 
groBer sind. 

[0012] Die Aufgabe wird bei einem Kalander der ein- 
gangs genannten Art dadurch gelost, daB der Nip als 
Breitnip ausgebildet ist, der zwischen einer Walze und 
einem durch einen Stutzschuh gegen die Walze 
gepreBten umlaufenden Mantel gebildet ist, und daB die 
Walze eine erste Geschwindigkeitsbeeinflussungsein- 
richtung und der Mantel eine zweite Geschwindigkerts- 
beeinfiussungseinrichtung aufweist, wobei beide 
Geschwindigkeitsbeeinflussungseinrichtungen unter- 
schiedliche Umfangsgeschwindigkeiten von Walze und 
Mantel erzeugen. 

[0013] Wie oben im Zusammenhang mit dem Verfah- 
ren ausgefuhrt, hat diese Ausgestaltung den Vorteil, 
daB man die Bahn im Breitnip mit wesentlich geringeren 
Druckspannungen beaufschlagt, als in einem normalen 
Nip, der zwischen zwei Walzen ausgebildet ist. Die Ver- 
minderung der Druckspannung wird aber ausgeglichen 
durch die vergroBerte Verweilzeit der Bahn im Breitnip, 
die durch eine groBere Erstreckung des Breitnips in Um- 
fangsrichtung gegeben ist. Zusatzlich kommt hinzu, daB 
man durch die unterschiedlichen Umfangs- oder Um- 
laufgeschwindigkeiten von Walze und Mantel eine Rei- 
bungs- oder Friktionsglattung an der Bahn bewirkt. Die 



2 



.1318235A2J_> 



•I 

I 



3 



EP 1 318 235 A2 



4 



unterschiediichen Geschwindigkeiten werden durch die 
Geschwindigkeitsbeeinflussungseinrichtungen reali- 
siert, die sowohl als Antrieb als auch als Bremse aus- 
gebildet sein konnen. Die Steuerung der Geschwindig- 
keiten von Mantel und Walze ist auf dlese Weise relativ 
einfach zu realisieren. 

[001 4] Vorzugsweise weist der Mantel gegenuber der 
Bahn einen groBeren Reibungskoeffizienten als die 
Walze gegenuber der Bahn auf. Dies hat zur Folge, daB 
bei einem Unterschied in den Umfangsgeschwindigkei- 
ten von Walze und Mantel sich eher die Walze relativ 
zur Bahn bewegt als der Mantel relativ zur Bahn. Da die 
Walze in der Regel die glattere Oberflache aufweist, 
fuhrt dies dann zu einer verbesserten Reibungsglat- 
tung. 

[0015] Vorzugsweise ist die Walze beheizt Uber eine 
beheizte Walze laBtsich Warme in die Bahn im Breitnip 
eintragen, was den GlattungsprozeB weiterfordert. 
[001 6] Bevorzugterweise weist der Mantel eine Brem- 
se auf. Die Walze kann stattdessen angetrieben wer- 
den. Da ein zusatzlicher Antrieb in der Regel durch die 
Bahn, die durch den Breitnip lauft, gegeben ist, ist die 
Bremse am Mantel eine relativ einfache Mogiichkeit, um 
die Geschwindigkeit des Mantels anders einzurichten 
als die Geschwindigkeit der Walze. 
[0017] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines 
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels in Verbindung mit 
der Zeichnung naher beschrieben. Hierin zeigt die ein- 
zige 

Fig.: eine schematische Ansicht eines Kalanders 
zum Glatten einer Faserst off bahn. 

[0018] Ein Kalander 1 zum Glatten einer Papier- oder 
Kartonbahn 2, die im folgenden kurz "Bahn" genannt 
wird, ist ahnlich aufgebaut wie ein 2-Walzen-Kalander. 
Der Kalander 1 weist eine Walze 3 auf, die eine harte, 
glatte Oberflache aufweist, beispielsweise eine polierte 
Stahlwalze. 

[0019] Die Walze 3 wirkt allerdings nicht mit einer 
zweiten Walze zusammen, sondern mit einem Mantel 
4, der unter der Wirkung eines Stutzschuhs 5 uber einen 
vorbestimmten Umfangsbereich an die Oberflache der 
Walze 3 angedruckt wird. Der Stutzschuh 5 weist eine 
Andruckflache 6 auf, deren Krummung der Krummung 
der Walze 3 angepaBt ist. Die Andruckflache 6 ist ge- 
schmiert, beispielsweise durch eine hydrostatische 
Schmierung, so daB der Mantel 4 reibungsarm uber den 
Stutzschuh 5 gleiten kann. Der Mantel 4 ist hierbei so 
flexibel und nachgiebig, daB er von der normalerweise 
uber seinen Umfang vomerrschenden konvexen Form 
im Bereich des Stutzschuhs 5 eine konkave Form an- 
nehmen kann. Der Mantel 4 ist in der Regel aus einem 
Kunststoff gebildet. 

[0020] Der Mantel 4 ist uber Stutzro lien 7, 8, 9 gefuhrt, 
so daB die Umfangsflache des Mantels 4 einen Umlauf 
praktisch in der Art wie die Umfangsflache einer Walze 
beschreibt. 



[0021] Zwischen dem Mantel 4 und der Walze 3 ist 
ein Nip 10, ein sogenannter Breitnip ausgebildet, den 
die Bahn 2 in Richtung eines Pfeiles 11 durchlauft. Da- 
bei wird mit Hilfe des Stutzschuhes 5 ein Druck im Breit- 
5 nip 10 erzeugt, der dann naturlich auch auf die Bahn 2 
wirkt. Da die Bahn an der glatten Oberflache der Walze 

3 anliegt, wird insbesondere diese Seite geglattet, in- 
dem sich die Glatte der Oberflache der Walze 3 auf die 
Oberflache der Bahn 2 einpragt. 

10 [0022] Unterstutzt wird der GlattprozeB noch durch ei- 
ne Heizeinrichtung 12, die auf die Walze 3 wirkt. Die 
Heizeinrichtung ist hier als von auBen auf die Walze 3 
wirkende Heizeinrichtung dargestellt. Diese Heizein- 
richtung 12 kann beispielsweise induktiv, mit Infrarot- 
is Strahlen, mit heiBer Luft oder auf andere Weise von au- 
Ben auf die Walze 3 wirken. Anstelle dieser Heizeinrich- 
tung 12 oder zusatzlich zu einer derartigen Heizeinrich- 
tung 12 ist es auch moglich, der Walze 3 ein Warmetra- 
germedium zuzufuhren, beispielsweise durch periphere 
Bohrungen, die in der Nahe des AuBendurchmessers 
der Walze 3 angeordnet sind. Die Walze 3 ist also eine 
beheizte Walze, die im Breitnip 10 Warme an die durch- 
laufende Bahn 2 abgeben kann. 

[0023] Zusatzlich ist eine Steuereinrichtung 1 3 vorge- 
sehen, die die Umfangsgeschwindigkeit der Walze 3 ei- 
nerseits und die Umfangsgeschwindigkeit des Mantels 

4 andererseits steuert. Dabei wirkt die Steuereinrich- 
tung 13 auf einen Antrieb 14 der Walze 3 und auf eine 
Bremse 15, mit der eine der Stutzroilen 7-9, vorzugs- 
weise die dem Breitnip 10 in Zu I auf richtung am nach- 
sten benachbarte Stiitzrolle 9 gebremst wird. Auf diese 
Weise ist es moglich, daB die Walze 3 eine hohere Um- 
laufgeschwindigkeit erhalt als der Mantel 4. Die Ge- 
schwindigkeitsunterschiede konnen durchaus erheblich 
sein. Beispielsweise kann sich die Walze 3 so drehen, 
daB ihre Umfangsgeschwindigkeit dreimal hoher ist.als 
die Umfangsgeschwindigkeit des Mantels 4. 
[0024] Die Walze 3 dreht sich auch mit einer hoheren 
Umfangsgeschwindigkeit als die Geschwindigkeit der 
Bahn 2. Zusatzlich ist vorgesehen, daB der Mantel 4 ge- 
genuber der Bahn einen grc-Beren Reibungskoeffizien- 
ten aufweist als die Walze 3 gegenuber der Bahn 2 . Die- 
se MaBnahmen zusammen stellen sicher, daB sich die 
Walze 3 gegenuber der Bahn 2 dreht und nicht der Man- 
tel 4 gegenuber der Bahn 2. Auf diese Weise entsteht 
eine Reibung zwischen der Walze 3 und der Bahn 2, die 
zu einer Friktionsglattung fuhrt, d.h. die ohnehin schon 
glatte Oberflache der Walze 3 fuhrt zu einer noch bes- 
seren Glatte in der Oberflache der Bahn 2 dadurch, daB 
die Oberflache der Walze 3 mit einem Schlupf uber die 
Oberflache der Bahn 2 gefuhrt wird. 
[0025] Aufgrund der relativ langen Verweilzeit der 
Bahn 2 im Breitnip kann man die Druckspannung im 
Breitnip 1 0 niedrig halten. Dies schont das Volumen der 
Bahn 2. Gleichzeitig verlangert sich die Einwirkzeit der 
Walze 3. Dies kann man umgekehrt ausnutzen, um die 
Durchlaufgeschwindigkeit der Bahn 2 durch den Breit- 
nip 10 zu steigern. Man kann also durchaus noch her- 
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vorragende Glattewerte erzielen, auch wenn man die 
Geschwindigkeit der Bahn 2 in nennenswertem MaBe 
steigeit 



9. Kalander nach einem der Anspruche 6 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Mantel (4) eine 
Bremse (15) aufweist. 
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Patentanspruche 

1 . Verfahren zum Glatten einer Faserstoffbahn, insbe- 
sondere einer Papier- oder Kartonbahn, bei dem 

die Bahn durch einen Nip geleitet wird, dadurch ge- 10 
kennzeichnet, daB man als Nip einen Breitnip 
wahlt, der zwischen einer Walze und einem durch 
einen Stutzschuh gegen die Walze gepreBten urn- 
laufenden Mantel gebildet ist, und daB man die Wal- 
ze mit einer Umfangsgeschwindigkeit betreibt, die 1$ 
von der Umlaufgeschwindigkeit des Mantels ab- 
weicht. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man die Walze mit einer hoheren 20 
Umfangsgeschwindigkeit ais den Mantel dreht. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB man die Walze beheizt. 



4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB man die Walze mit ei- 
ner Umfangsgeschwindigkeit dreht, die groBer ist 
als die Laufgeschwindigkeit der Bahn. 



5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB man den Mantel aus 
einem Material wahlt, dessen Reibungskoeffizient 
gegenuber der Bahn mindestens urn den Faktor 1 ,5 
groBer ist als der Reibungskoeffizient der Bahn ge- 35 
genuber der Oberflache der Walze. 

6. Kalander zum Glatten einer Faserstoffbahn, insbe- 
sondere einer Papier- oder Kartonbahn, mit einem 
Nip, dadurch gekennzeichnet, daB der Nip ais 40 
Breitnip (10) ausgebildet ist, der zwischen einer 
Walze (3) und einem durch einen Stutzschuh (5) ge- 
gen die Waize (3) gepreBten umlaufenden Mantel 

(4) gebildet ist, und daB die Walze (3) eine erste 
-Geschwindigkeitsbeeinflussungseinrichtung (14) 45 
und der Mantel (4) eine zweite Geschwindigkeits- 
beeinf lussungseinrichtung (1 5) aufweist, wobei bei- 
de Geschwindigkeitsbeeinflussungseinrichtungen 
(14, 15) unterschiedliche Umfangsgeschwindigkei- 
ten von Walze (3) und Mantel (4) erzeugen. 50 

7. Kalander nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Mantel (4) gegenuber der Bahn 
(2) einen groBeren Reibungskoeffizienten als die 
Waize (3) gegenuber der Bahn (2) aufweist. 55 

8. Kalander nach Anspruch 6 und 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Walze (3) beheizt ist. 
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(54) Verfahren und Kalander zum Glatten einer Faserstoffbahn 



(57) Eswird ein Verfahren undein Kalander (1) zum 
Glatten einer Faserstoffbahn (2), insbesondere einer 
Papieroder Kartonbahn, angegeben, bei dem die Bahn 
(2) durch einen Nip (10) geleitet wird. 

Man mochte die Glatte der Bahn verbessern. 

Hierzu verwendet man als Nip (10) einen Breitnip, 
der zwischen einer Walze (3) und einem durch einen 
Stutzschuh (5) gegen die Waize (3) gepreBten umlau- 
fenden Mantel (4) gebildet ist, und betreibt die Walze (3) 
mit einer Umfangsgeschwindigkeit, die von der Urnlauf- 
geschwindigkeit des Mantels (4) abweicht. 
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In diesem Anhang slnd die Mltglieder der Paten tfamilien der im obengenannten europ&ischen Recherchenbericht angetuhrten 
Patentdokumente angegeben. 

Die Angaben uber die Familienmitgfieder entsprechen dem Stand der Datei des EuropaJschen Patentamts am 
Diese Angaben dienen nur zur UnterricMung und ertolgen ohne Gewahr. 
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Im Recherchenberieht 
angefuhrtes Patentdokument 



Datum der 
Vef6lfen«ichung 



Mitglied(er) der 
Patentfamilie 



Datum def 
VeriMfenfliehung 



W0 0183883 



08-11-2001 AU 
CA 
EP 
W0 



5638001 A 
2406632 Al 
1285127 Al 
0183883 Al 



12-11-2001 
08-11-2001 
26-02-2003 
08-11-2001 



FR 2325764 



22-04-1977 



DE 
AT 
AT 
BR 
CH 
FI 
FR 
JP 
SE 
SE 



2543228 Al 
346177 B 
533076 A 

5601145 U 
603905 A5 
762741 

2325764 
52059707 
409737 B 

7610581 A 



A 

Al 

A 



FR 2588293 



10-04-1987 



CB 1179102 



FI 
AT 
AT 
DE 
FR 
SE 



28-01-1970 KEINE 



853853 A 
389537 B 
262086 A 
3632692 Al 
2588293 Al 
8604079 A 



31-03- 
25-10- 
15-02- 
11-04- 
31-08- 
28-03- 
22-04- 
17-05- 
03-09- 
28-03- 



1977 
1978 
1978 
1978 
1978 
1977 
1977 
1977 
1979 
1977 



05-04-1987 
27-12-1989 
15-05-1989 

09- 04-1987 

10- 04-1987 
05-04-1987 
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